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Sammanfattning 
I takt med konkurrensen ökar på marknaden väljer många sågverk att i allt högre utsträckning 
kundanpassa sin produktion mot de krav kunderna ställer på produkterna. Sågverkens 
produktion bör vara inriktad på att skapa ett så högt värdeutbyte som möjligt där virkets 
egenskaper och produktionsanläggningens förutsättningar ställs mot de kundönskemål som 
finns. (Lycken, 2000) 
I sågverkets justerverk sorteras trävarorna i olika sorteringsklasser, även kallat 
kvalitetsklasser, samt kapas i exakta längder. För att kunna skapa ett högt värdeutbyte krävs 
det kunskap dels om vilka av träets egenskaper som är avgörande för värdet med dagens 
sorteringssystem och dels en insikt i hur volym- och värdeandelar ser ut för olika produkter 
samt hur olika sorteringsregler styr värdeutbytet. 
Sedan början av år 2008 har Rörvik Timber Rörvik AB ett BoardMaster-system i sågverkets 
justerverk som använder färgkamerateknik för att värdeoptimera trävarorna. Examensarbetets 
syfte är att analysera värdeoptimeringen av trävarorna i justerverket vid sågverket i Rörvik. 
Studien skall dels innefatta en kartläggning över hur värdet på trävaror förändras när de 
optimeras i BoardMaster-systemet samt en analys för att bedöma om värdet på trävarorna kan 
förbättras ytterligare. Arbetet skall även analysera vilka defekter på trävarorna som oftast är 
orsak till nedklassning i en lägre kvalitetsklass samt hur förändrade kvalitetsregler och 
anpassade försäljningspriser kan påverka värdet. 
Tillhörande BoardMaster-systemet finns ett simuleringsprogram som utgjorde huvudverktyget 
i studien. Dataunderlaget som användes bestod av brädbilder från 1000 virkesbitar i fyra olika 
dimensioner. Först genomfördes simuleringar med Rörviks standardsorteringsklasser (O/S, V, 
VI och VII) för att analysera hur värdeoptimeringen fungerar i dagsläget. Statistik från 
simuleringarna användes sedan för att beräkna trävarornas värdeutveckling, volym- och 
värdeandelar i respektive sorteringsklass samt de främsta nedklassningsorsakerna.  
Med avsikt att identifiera förbättringsmöjligheter av värdeoptimeringen i justerverket togs två 
olika scenarier fram. I det första scenariot ändrades reglerna för maxtillåten kvistdiameter i 
sort V och i det andra infördes en ny sorteringsklass (V-special). Scenarierna kördes sedan i 
simuleringsprogrammet och statistiken användes för att beräkna värdeffekterna av 
förändringarna.  
Kvistdiameter är den vanligaste nedklassningsorsaken i justerverket och därmed den mest 
begränsande virkesegenskapen för trävarornas värdeutveckling med dagens sorteringssystem. 
Värdet för trävarorna har efter justering ökat med + 40 – 63 % beroende på dimension, jämfört 
med värdet innan justering.  
25 x 150 är den dimension som har störst värdeökning i både scenario 1 och 2. I första 
scenariot ökar volymandelen i sort V med 13 procentenheter och värdet för dimensionen ökar 
med 105 kr/m3. Om försäljningspriset sänks med 10 % för sort V blir värdeökningen 34 kr/m3 
för dimensionen. I scenario 2 ökar värdet för dimension 25 x 150 med 31 kr/m3 med ett 
försäljningspris på sort V-special som motsvarar 80 % av priset på sort V. Skulle 
försäljningspriset på Sort V-special däremot motsvara 90 % av priset på sort V skulle 
värdeökningen bli 54 kr/m3.  
Nyckelord: BoardMaster, Simulering, Värde, Sorteringsklass 
Abstract 
To address increasing market competition, many sawmill firms have to increasingly customize 
their production to suit the requirements that customers place on the products. It is argued that 
sawmills production activities should focus on creating maximum value yield by setting the 
wood properties and the facility conditions in accordance with customer requests. (Lycken, 
2000) 
In sawmills final grading the sawn timber is graded into different classes and cut into precise 
lengths. In order to create a high value yield requires knowledge both about which of the 
wood properties that are crucial for the value with current grading process as well as an 
understanding of how the volume and value shares differ between products and how different 
grading rules effects the value yield.  
Since the beginning of 2008 Rörvik Timber Rörvik AB uses a BoardMaster system in the final 
grading process which optimizes the sawn timber value by using color camera technology. 
The thesis aims to analyze the sawn timber value optimizing process at the sawmill in Rörvik. 
The study will include both a survey of how the optimization in the BoardMaster system 
changes the sawn timber value and an analysis to determine whether the value of the timber 
can be further improved. The thesis will also analyze the defects on the timber which is 
usually cause for downgrading to a lower quality grade, as well as how changes in grading 
rules and customized sales prices can affect the value. 
The main tool used in the study was the BoardMaster simulation program. In the first part of 
the study simulations was conducted with Rörvik’s standard classes (O / S, V, VI and VII) to 
analyze the current value optimization process. Statistics from the simulations were then used 
to calculate the value changes, volume and value shares in each class as well as the main down 
grading causes. 
With aim of identifying opportunities for improvement of the current optimization process two 
different scenarios was created. In the first scenario, the grading rules for knot diameter were 
changed in class V and in the second scenario a new class (V-special) was introduced. The 
scenarios were then simulated in the software and the statistics was used to calculate value 
effects of the changes.  
Knot diameter is the most common down grading cause and therefore the most limiting wood 
property of the sawn timber value with current grading system. The value of the sawn timber 
has increased with + 40 to 63 % after the final grading and trimming, depending on which 
dimension, compared with the value before this process.   
25 x 150 is the dimension that has the greatest increase in value in both scenario 1 and 2. In 
the first scenario, the volume share of class V increased with 13 percentage points and the 
value of the dimension is increased by 105 kr/m3. However if the selling price for class V is 
reduced by 10%, the value will only increase with 34 kr/m3. In scenario 2 the value for 
dimension 25 x 150 increases with 31 kr/m3, calculated at a sales price in class V-special that 
representing 80 % of the price in class V. However if the sales price in class V-special is equal 
with 90 % of the price in class V the value of the dimension will increase with 54 kr/m3. 
Keywords: BoardMaster, Simulation, Value, Grading class 
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Sågverksindustrin i Sverige befinner sig i dagsläget (början av år 2013) i vad många benämner 
som den värsta krisen på 40 år. Lönsamheten hos många av de svenska sågverken är obefintlig 
och under år 2011-2012 har 14 sågverk aviserat om nedläggning. Listan på bakomliggande 
faktorer till krisläget kan göras lång, men många framhållet framförallt valutaeffekter som en 
av de tyngsta orsakerna. Den svenska kronan är stark jämfört med andra valutor som Euro och 
USD vilket slår hårt mot den exportberoende svenska sågverksindustrin som har alla sina 
kostnader i kronor. Huvudkonkurrenterna på den europeiska marknaden Tyskland och Finland 
har däremot Euro som sin inhemska valuta. (Skogsindustrierna, 2012) 
 
En annan faktor som bidrar till sågverkens dåliga lönsamhet är den haltande 
byggkonjunkturen i Sverige och Europa, vilket skapar låg efterfrågan och därmed låga priser 
på sågade trävaror. Figur 1 visar att byggandet i Europa år 2012 låg cirka 20 % lägre än 2007.  
Utöver prisfall på sågade trävaror har priserna på sågverkens biprodukter, spån och flis, också 
sjunkit. (Skogsindustrierna, 2012)     
 
 
Figur 1.  Byggnadsindex för Europa 2004-2012.(Skogsindustrierna, 2012) 
Enligt Danske Bank (2012) kommer det under början av år 2013 ske en minskad 
sågverksproduktion framförallt i Sydsverige. Huvudanledningen anses dock inte vara den 
bristande efterfrågan utan främst brist på råvara. Priser på sågtimmer har sjunkit i landet vilket 
har medfört en minskad avverkning i skogen. Sågverken befinner sig i ett ekonomiskt pressat 
läge och har därför svårt att använda prishöjningar på timmer som ett lockmedel till 
markägarna.  
 
I USA ser däremot byggmarknaden ut att vara under återhämtning. Statistik för antalet 
byggstarter av nya en- samt flerfamiljshus per år visar på en fördubbling under december 2012 
jämfört med botten i april 2009. Utvecklingen av antalet byggstarter visas i Figur 2.  
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Figur 2. Antalet byggstarter av privata en- samt flerfamiljshus per år i USA under perioden 2009-2012. (United 
States Census Bureau, 2013) 
I takt med konkurrensen ökar på marknaden väljer många sågverk att i allt högre utsträckning 
kundanpassa sin produktion mot de krav kunderna ställer på produkterna (Lycken, 2000). 
Goda relationer och ett välfungerande informationsutbyte mellan sågverken och deras kunder 
är viktigt inte minst vid utveckling av nya produkter. Med ett tydligt kundperspektiv kan 
sågverken lättare fokusera utvecklingsresurser på de kunder och marknader som värderar 
deras erbjudande högst. (Hugosson and Mccluskey, 2008) 
 
Risken med ett allt för stort fokus på de produkterna som kunderna betalar bäst för är att 
resten av produkterna glöms bort. Detta kan leda till att vinsten av kundanpassningen 
egentligen inte blir så stor. Sågverkens produktion bör vara inriktad på att skapa ett så högt 
värdeutbyte som möjligt där virkets egenskaper och produktionsanläggningens förutsättningar 
ställs mot de kundönskemål som finns. (Lycken, 2000) 
Sågverkens värdeutbyte 
Sågverksprocessen har vad man brukar benämna ett divergerande flöde d.v.s. ett flöde där en 
typ av råvara bearbetas i ett antal steg och resultatet blir en mängd olika produkter (Olhager, 
2000). I sågverket produceras huvudprodukterna brädor och plank i en rad olika dimensioner 
och längder samt biprodukterna bark, spån och flis (Träguiden, 2013a). Råvarukostnaden 
utgör med cirka 60-70 procent den största kostnadsposten i sågverkens kostnadsstruktur 
(Lindholm, 2006).  Det är därför väldigt avgörande för ett sågverk att tillvarata det värde som 
finns i det köpta sågtimret och inte mista någon möjlighet till intäkt (Lycken, 2000).   
 
Ett stort problem med trä är att det är en inhomogen råvara, d.v.s. egenskaperna hos råvaran är 
individrelaterade och materialet kan se väldigt olika ut (SP, 2007). Egenskaperna hos trä 
påverkas bl.a. av växtplats och klimat samt skötseln av beståndet där virket har växt 
(Träguiden, 2013a).  
 
Virkesegenskaperna har stor påverkan på värdet hos de sågade trävarorna. I sågverkets 
justerverk sorteras trävarorna i olika kvalitetklasser samt kapas i exakta längder. Vilken 
kvalitetsklass som brädorna eller plankorna hamnar i avgörs av olika kvalitetsregler 
(Träguiden, 2013c). Kvalitetsreglerna kan baseras på tillexempel Nordisk Trä (1994) och 
innefattar restriktioner på defekter eller särdrag hos trävarorna som tillexempel kvistens 
 8
storlek, antal och typ, samt vankant, sprickor och skevhet. Lycken (2000) beskriver att små 
felmarginaler i justerverket kan skapa väldigt stora kostnader för sågverken och därför är 
slutsortering och kapning av trävarorna väldigt viktig för värdet på produkterna.   
 
Justerverket kan antigen skötas manuellt där en person sorterar virket och avgör hur varje bit 
skall kapas till (Träguiden, 2013c). Det har dock blivit allt vanligare att sågverket använder sig 
av olika automatsorteringssystem som med främst kamerateknik och databearbetning sorterar 
och värdeoptimerar trävarorna. (Finscan, 2013) 
 
Fördelarna med ett väl fungerande automatsorteringsystem jämfört med manuell sortering är 
enligt Lycken (2000) att de skapar möjlighet för att: 
 
- erhålla högre kapacitet 
- erhålla jämnare sortering av trävarorna 
- tillämpa fler regler samtidigt 
- tillämpa mer komplicerade regler 
- erhålla bättre optimeringsgrad för varje bräda. 
 
Optimeringar i sågverksflödet är oftast en komplicerad process beroende på att de är så många 
faktorer som direkt eller indirekt påverkar resultatet. I takt med att nya verktyg utvecklas och 
implementeras i sågverksproduktion som använder mer eller mindre avancerade 
optimeringsmodeller ställs successivt allt större krav på företagen. Personalen måste ha god 
insikt i hur verktygen fungerar samt kontinuerligt anpassa dessa i takt med att de ingående 
parametrarna ständigt förändras. (Lycken, 2000) 
 
Sågverken kan öka värdeutbytet genom att sätta virkets egenskaper tillsammans med olika 
processparametrar mot kundönskemålen. Då krävs det dock kunskap dels om vilka av träets 
egenskaper som är avgörande för värdet med dagens sorteringssystem och dels en insikt i hur 
volym- och värdeandelar ser ut för olika produkter samt hur olika sorteringsregler styr 
värdeutbytet. (Lycken, 2000)   
Rörvik Timber AB 
Rörvik Timber är en koncern som bedriver verksamhet inom träförädlingsbranschen och 
består idag av tio produktionsanläggningar med lokalisering i södra Sverige. Koncernen har 
dels sju sågverk med en total kapacitet på 950 000m3sv samt produktionsenheter för 
tryckimpregnering, byggnadslist och stallfrö. I Figur 3 presenteras koncernens enheter. 
Sågverken är specialiserade efter trädslag, råvarans grovlek samt marknad. Furusågverket i 
Boxholm är med en årskapacitet på 280 000 m3sv koncernens största. (Rörvik Timber, 2012) 
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Figur 3. Rörvik Timber koncernens enheter. (Rörvik Timber, 2012) 
Företagets strategi och mål för verksamheten är att öka förädlingsgraden i deras leveranser, 
både för att skapa värde för företaget och deras kunder. En annan del av Rörviks strategi är att 
utveckling av nya produkter och sortiment ska ske i nära sammarbete med deras kunder. 
 
Bolaget Rörvik Skog förser koncernens sågverk med råvara samt bedriver en del extern 
virkeshandel. Virke köper företaget dels från privata markägare men även från större 
virkesaktörer som Holmen, Sydved, Södra, Sveaskog och Boxholms Skogar. Rörvik har även 
ett dotterbolag som köper virke i Norge, Norsk Virke AS. Det norska virket förbrukas i de 
egna industrierna alternativ säljs vidare. (Rörvik Timber, 2012) 
 
All försäljning av koncernens sågade trävaror sker genom bolaget Rörvik Timber Sales AB 
samt det helägda dotterbolaget Niels Ulrich Pedersen A/S i Danmark. Försäljningen är 
inriktad på hus- och komponentindustrin samt bygghandel. Huvuddelen av varor säljs till den 
svenska markanden som står för hela 51 % av den totala omsättningen. Andra stora marknader 
är Danmark, Tyskland och Storbritannien. (Rörvik Timber, 2012) 
Rörviks situation 
Rörvik Timber Rörvik AB är ett av sågverken inom Rörvik Timber koncernen. Sågverket som 
startade 1932 är ett renodlat furusågverk med en årlig produktionskapacitet på 145 000 m3sv 
(Rörvik Timber, 2012). Sedan företaget fattat beslut om investering installerades i början av år 
2008 ett BoardMaster-system i sågverkets justerverk. BoardMaster är ett sorterings- och 
optimeringssystem som med färgkamerateknik sorterar och värdeoptimerar trävarorna. 
Beslutet grundade sig i en rad olika faktorer som skulle kunna bidra till ökad lönsamhet för 
 10
företaget. BoardMaster-systemet gav möjlighet till att öka hastigheten på trävarorna genom 
justerverket och därmed skapades en ökad kapacitetsförmåga jämfört med tidigare manuellt 
system. Företagets kalkyler gav en fingervisning om att enbart den ökande kapacitetsförmågan 
skulle göra investeringen lönsam. Optimeringssystemet skapade också förutsättning för att öka 
andelen trävaror i de finare kvalitetklasserna. Prisskillnaden mellan olika kvalitetklasser för 
fura är stor och därför är det viktigt att andelen i de bättre kvalitetsklasserna blir så stor som 
möjligt. (Svensson, 2013) 
 
BoardMaster-systemet har nu (år 2013) varit i bruk i cirka fem år och anses fungera väl. Det 
har dock inte genomförts någon grundligt uppföljning av systemet eller beräkning av 
värdeprocessen för trävarorna i justerverket. Statistik från BoardMaster-systemet visar att 
andelen virke i de sämre kvalitetklasserna är relativt hög. Företaget önskar därför att analysera 
hur systemet fungerar i drift samt olika förbättringsmöjligheter och bland annat se om man 
kan öka andelen trävaror i de finare kvalitetklasserna ytterligare samt höja värdet på 
produkterna. (Svensson, 2013)   
Syfte och problemformulering 
Examensarbetets syfte är att analysera värdeoptimeringen av trävarorna i justerverket vid 
sågverket i Rörvik. Studien skall dels innefatta en kartläggning över hur värdet på trävaror 
förändras när de optimeras i BoardMaster-systemet samt en analys för att bedöma om värdet 
på trävarorna kan förbättras ytterligare. Arbetet skall även analysera vilka defekter på 
trävarorna som oftast är orsak till nedklassning i en lägre kvalitetklass samt hur förändrade 
kvalitetsregler och anpassade försäljningspriser kan påverka värdet.  
 
Syftet har delats upp i två delstudier: 
Delstudie 1 – Värdeoptimeringsprocessen med Rörviks kvalitetsklasser 
 Hur stor är trävarornas värdeökning i justerverket? 
 Hur stor är volym- samt värdeandelen per kvalitetsklass efter justering? 
 Vilka är de vanligaste nedklassningsorsakerna till en lägre kvalitetsklass? 
 
Delstudie 2 – Värdeoptimeringsprocessen med alternativa sorteringsscenarier 
 Vad blir värdeeffekten av att tillåta en större kvistdiameter i kvalitetsklass V och hur 
mycket kan försäljningspriset sänkas utan att ursprungsvärdet för dimensionen 
underskrids? 
 Vad blir värdeeffekten av att införa en ny kvalitetsklass som kvalité- och prismässigt 
ligger i mellan kvalité V och VI.  
Avgränsningar 
Begreppet värde avser i denna studie de intäkter som trävarorna ger. Arbetet kommer inte att 
innefatta några kostnadsberäkningar då skillnaden i kostnad beroende på hur biten kapas och 
sorteras i justerverket anses vara försumbar. Rörvik Timber Rörvik AB är ett renodlat 
furusågverk och därför avser studien att enbart analysera furu. I studien analyseras fyra 
dimensioner, 25x100, 25x150, 50x150 och 50x225. Dataunderlaget omfattar 1000 virkesbitar i 
varje dimension. Studien baseras på företagets specifika sorteringsregler och prislistor.  
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Disponering av studien 
Teori- och litteraturstudie – Kapitlet inleds med ett teoriavsnitt som beskriver värde, 
värdeanalys, kvalité, produktmix och process analys. Efter det beskrivs tidigare studier inom 
ämnena optimeringar i justerverk samt övriga optimeringar i sågverksflödet.  
 
Metod – I metodkapitlet presenteras tillvägagångsättet i studien samt beskrivning av 
dataunderlag och simuleringsprogrammet som har använts.  
 
Resultat – I avsnittet presenteras resultaten uppdelat i en del som beskriver justerverket och 
BoardMaster-systemet samt en del som presenterar och analyserar värdeoptimeringsprocessen. 
   
Diskussion – I diskussionsdelen analyseras hur resultatet svarar på studiens syfte samt vilka 
faktorer som påverkat resultatet. Här diskuteras även studiens begränsningar och vilket 
framtida forskningsbehov som studien indikerar. 
 
Slutsats – I den avslutande slutsatsen sammanfattas de viktigaste resultaten.  
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Teori- och litteraturstudie 
Teori/Princip 
Värde 
Värde definieras enligt Olhager (2000) som ”det pris en kund är villig att betala för 
produkten”. Värdet för kunden utgörs normalt av en kombination av faktorer vilket innebär att 
företag inte konkurrerar med enbart en faktor utan med flera olika konkurrensmedel (Olhager, 
2000). I formel 1 presenteras en ekvation för kundvärde.  
 
 
Formel 1. Formel för kundvärde. (Olhager, 2000) 
Uttrycket visar att högt kundvärde karaktäriseras hög kvalitet, leveransförmåga och flexibilitet i 
kombination med ett lågt pris. Exponenterna α, β och γ beskriver den relativa betydelsen av de 
ingående parametrarna i en given situation. Produktens värde bestäms av kunden och företagen 
måste därför arbeta för en så god relation som möjligt mellan kundvärde och produktionskostnad 
för att uppnå maximal lönsamhet. (Olhager, 2000) 
 
Begreppet värde i den här studien likställs med företagets intäkter, det vill säga försäljningspriset 
på produkterna. Jämfört med funktionen för kundvärde i Figur 8 har studien inte analyserat 
leveransförmåga och flexibilitet utan främst fokuserat på förhållandet mellan kvalitet och pris.  
Värdeanalys 
Värdeanalys är en metod vars syfte är att skapa en produkt som dels uppnår de önskade kraven 
men även eliminerar onödiga kostnader. Metodiken innebär att kundernas upplevda värde av 
produkten ställs emot produktionskostnaden. Det finns två möjliga alternativa 
tillvägagångssätt för värdeanalys. Dels att öka produktens upplevda värde mer än en eventuell 
kostnadsökning eller reducera produktens produktionskostnader utan en oproportionerlig 
sänkning av kundvärdet. De två olika alternativen presenteras i Figur 9. (Olhager, 2000) 
 
 




Den streckade linjen i Figur 8 visar ett konstant förhållande mellan kundens upplevda värde 
och producentens kostnader. I den nedre triangeln är producentens kostnader högre än värdet 
för kunden vilket innebär att produkten inte är prisvärd. Den övre triangeln däremot är ett 
gynnsamt område med högt kundvärde till en låg produktionskostnad. (Olhager, 2000) 
Kvalité 
Olhager (2000) anser att kvalité dels kan beskrivas som vad kunden eftertraktar och är beredd 
att betala för. Kvalitetsbegreppet är dock mångsidigt och kan innefatta såväl produkter som 
produktion. Att skapa en hög produktkvalitet syftar främst till att uppnå kundernas krav och 
förväntningar medans kvalitetsbegreppet i produktionen som tillexempel processkvalitet syftar 
till att skapa en hög produktkvalitet. (Olhager, 2000) 
 
Kvalitetsbegreppet sett ur ett marknadsperspektiv kan innefatta flera olika 
kvalitetsdimensioner beroende på typ av produkter. Enligt Garvin finns det åtta 
kvalitetsdimension som kan vara väsentliga för att precisera kvalitetsgreppet, dimensionerna  
presenteras i Tabell 1. (Garvin, 1988) 











”Rätt” kvalitet leder oftast till god försäljning och därför ses begreppet främst som en 
intäktsskapare. Kvalitet kan dock även vara kopplat till kostnader och kapital. (Olhager, 2000) 
Enligt Krajewski et al (2010) Spenderar många företag mycket tid, arbete och pengar på 
utveckling som skall bidra till bättre processer och högre kvalitet. Kostanden för kvalitet anses 
i normalfallet ligga i mellan 20 – 30 % av omsättningen. Kostander som är kopplade till 
kvalitet kan delas in i fyra olika kategorier. (Krajewski et al., 2010)   
 
 Förebyggande kostnader innefattar alla kostnader som uppstår i samband med 
förebyggande av fel eller olika defekter som kan uppstå. Kostnaden för 
personalutbildning i metoder för kontinuerlig förbättringar av processer eller 
sammarbete med leverantörer för är skapa förbättrad produktkvalitet är exempel på 
förebyggande kostnader.   
 Utvärderingskostnader är kostnader som uppkommer i samband med utvärdering 
och analys av processernas prestanda. Om de förebyggande kostnaderna ökar på grund 
av investeringar i förbättrade processer minskar utvärderingskostnaderna då insatser 
för kvalitetsbesiktning sänks.  
 Interna felkostnader uppstår när fel eller defekter på en produkt eller service 
upptäcks i den egna produktionen eller hanteringen. Dessa kostnader kan antingen var 
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omarbetingskostnader om det krävs ytterligare åtgärder eller omarbetning, alternativt 
skrotkostnader och produkten inte kan åtgärdas.   
   
 Externa felkostnader är de kostnader som uppstår då fel eller defekter upptäcks när 
kunden mottagit en produkt eller service. Här innefattas även kostnader för garantier 
som tillexempel ersättning för defekt produkt eller kostnader vid en eventuell tvist.  
Produktmix & produktvalsplanering 
Produktmix anses normalt vara den sammansättning av produkter ett företag producerar under 
ett visst tidsintervall. De finns många faktorer som påverkar ett företags produktmix både vad 
det gäller val av produkter och produktionsvolym (Lycken, 2000). Syftet med långsiktig 
produktvalsplanering är att finna den lämpligaste produktmixen för den specifika 
produktionsanläggningen. (Olhager, 2000) 
 
Lycken (2000) lyfter fram faktorer som sågverken måste ta hänsyn till vid en totaloptimering 
av produktmixen. Dels tillgång till råvara i olika längder och dimensioner samt priser och 
virkets egenskaper. När det gäller de färdiga produkterna måste efterfrågan, priser på olika 
dimensioner och längder samt produkternas utseende vara med i beräkningen. Utöver detta 
måste även produktionsanläggningen förutsättningar beaktas inklusive produktionskostnader, 
lagerkostnader och lageromsättningshastighet. (Lycken, 2000) 
 
Sågverkens rika produktflora är också ett stort problem vid val av produktmix. Många sågverk 
väljer numera att enbart såga ett trädslag vilket kan halvera antalet produkter. Om ett sågverk 
tillexempel sågar virket i 15 olika dimensioner brädor och plank, i ett tiotal olika längder som 
sedan sorter i fyra olika sorteringsklasser blir antalet produkter trots allt väldigt stort och svårt 
att hantera. Utöver det kan produkterna torkas till olika fuktkvoter beroende på efterfrågan. 
(Lycken, 2000) 
 
Sågverkens val av produktmix har historiskt styrts till stor del av maximalt volymutbyte d.v.s. 
utgående volym sågade trävaror i förhållande till ingående volym timmer. Detta sker främst 
genom anpassningar av postningsmönster så att andelen brädor och plank blir så stor som 
möjligt i varje stock. (Lycken, 2000) 
 
Lycken (2000) menar att det kan vara svårt för sågverken att göra en totaloptimering av 
produktmixen men genom att analysera några parametrar som påverkar produktmixen kan 
man optimera delar av systemet. Det bör då finnas en medvetenhet om osäkerheten som 
skapas om inte alla parametrar tas i beaktning och man bör snarare tala om bästa val mellan 
olika scenarier istället för optimering. (Lycken, 2000)   
 
I det här examensarbetet är det inte fråga om någon totaloptimering av sågverkets produktmix 
utan tillvägagångssättet omfattar enbart anpassningar av produktmixen i justerverket. Det 
innebär att mjöligheten att anpassa produktionen i val av dimensioner inte tagits i beaktande. 
Metodiken i studien har varit inriktad på att analysera och styra produktalternativen som finns 
i respektive dimension.             
Processanalys 
En grundläggande förutsättning för långsiktig lönsamhet är organisationers förmåga att 
utvecklas och anpassa sina processer till förändrade kundbehov. Process analys krävs dels för 
nyskapande och processutveckling men även för uppföljning av processers långsiktiga 
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funktionalitet och prestationsförmåga. Företag måste ställa sig frågan om de erbjuder 
kunderna högsta möjliga värde eller kan det förbättras. Process analys kan dels användas för 
att utvärdera en mindre process i företaget men kan även vara ett användbart verktyg för 
förbättringsarbete av hela förädlingskedjan. (Krajewski et al., 2010)   
 
Enligt Krajewski (2010) innefattar ett systematiskt tillvägagångssätt vid process analys sex 
olika steg. Arbetsgången börjar med att identifiera vilka möjligheter till förbättring som finns 
och definiera omfattningen på dessa. I nästa steg ska den nuvarande processen dokumenteras 
och utvärderas för att upptäcka dess brister. I de avslutande stegen skall en förändring av 
processen tas fram som eliminerar de identifierade brister och till sist skall förändringarna 
implementeras. (Krajewski et al., 2010) 
 
Flödesscheman och processkartor ger en bra bild av den nuvarande processen och dessa är 
några av de verktyg som kan användas för att dokumentera processen. I utvärderingsfasen är 
det vanligt förekommande att använda checklistor, orsak-och-verkan diagram samt andra 
dataanalys metoder.  Simulering är en mer avancerad metod som är lämpligt för att analysera 
processen. (Krajewski et al., 2010) 
Simulering 
Simulering kan beskrivas som ett sätt att försöka återskapa verkligheten. Att försöka återge 
funktionen av ett system genom att använda en modell som beskriver processerna i systemet 
brukar kallas simulering. En simuleringsmodell kan användas som ett analysverktyg och 
genom att ändra och manipulera olika variabler i modellen går det att mäta effekterna i 
systemet. Simuleringsmodellens syfte är inte att lösa problemet utan modellen skall snarare 
användas till att testa olika lösningar på problemet. Simulering kan vara användbart i många 
situationer, tillexempel då situationen innehåller så många variabler att en optimeringslösning 
inte är möjlig. En simuleringsmodell kan också användas för att beräkna nyttan av att 
automatisera någon process i systemet. Att experimentera med riktiga system kan vara dyrt 
och därför kan simulering även vara ett bra alternativt för att analysera olika beslut i 
produktionsflödet utan att påverka själva produktionen. (Krajewski et al., 2010) 
Litteraturöversikt 
Optimering i justerverk 
Lycken (2000) beskrev att allt fler sågverk i branschen väljer att inrikta sin sortering och 
optimering av trävaror till att vara antigen företagsspecifik, kundspecifik eller produktspecifik. 
Med företagsspecifik menas att sortering anpassas främst efter företagets egenskaper i form av 
bl.a. råvara och produktionsanläggning. Kundspecifik innebär att sorteringen främst anpassas till 
specifika kundkrav, medan produktspecifik innebär att sortering anpassas mot de produkter som 
trävarorna skall användas till i nästa steg som tillexempel fönsterkarmar eller väggreglar. (Lycken, 
2000) 
 
Sorteringsreglerna som sågverken använder bygger oftast i grunden på något stadardiserat 
sorteringssystem som tillexempel Nordiskt Trä (1994). Sågverkens olika anpassningar av regler är 
ett led i strävan att bli unika och konkurrenskraftiga för att skapa långsiktiga affärsrelationer med 
kunderna. (Lycken, 2000)  
 
I problemformuleringen till studien av Lycken (2000) beskrivs att sågverk som vill ta fram en ny 
sort brädor eller plank i samband men en kundorder måste antigen ha god insikt i sin produktion 
eller ha möjlighet att genomföra en provsortering för att bedöma huruvida sorten är lönsam och 
möjlig att ta fram. Provsortering är oftast förknippat med stora kostnader och det finns en stor 
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osäkerhet då den tar föga hänsyn till resten av sågverksflödet. Tillexempel kan råvarans 
variationer påverka resultatet av den nya sorten. Möjligheten att kombinera den specifika sorten 
med andra sorter eller produkter som också efterfrågas kan vara svårt. (Lycken, 2000) 
 
Automatsorteringssystem kan utöver sorteringsmomentet utnyttjas för att samla in information om 
trävarorna i sågverksflödet. Informationsmaterialet kan sedan användas vid tillexempel 
produktmixoptimering. Lycken (2000) bygger sin studie på sorteringssimuleringar där plankor 
som är lagrade i en databas sorterats med olika sorteringsregler för att bl.a. analysera värde och 
kvalitetssättande särdrag. Studien visar att ett automatsorteringssystem som används för att 
generera data från den egna produktionen kan vara ett väldigt värdefullt verktyg. Med den typen 
av företagsspecifik information kan sågverken enklare utnyttja träets potential i relation till 
kundernas efterfrågan och därmed bidra till ett ökat värdeutbyte. (Lycken, 2000)     
Andra optimeringar i sågverksflödet 
I studien Optimized Processes in Sawmills beskriver Lundahl (2007) att sågverksindustrin allt mer 
liknar en processindustri med stora flöden och hög hastighet dygnet runt. Den utvecklingen kräver 
att sågverken utnyttjar både de dyra anläggningarna och den kostsamma råvaran samt strävar efter 
så högt värdeutbyte och produktivitet som möjligt. (Lundahl, 2007) 
 
Studiens syfte var att visa potentialen till ökad produktivitet inom svensk sågverksindustri genom 
förbättrad processtyrning. Definitionen av produktivitet diskuteras i studien och författaren anser 
”profit per time unit” är mer passande än en klassisk syn som volym eller antal produkter per 
tidsenhet. Anledningen är att definitionen även väger in produktionsutrustningens prestanda, 
produktkvalitet och vinst. Definitionen har dock en svaghet då den appliceras på 
sågverksindustrin. Enstaka sågverk har svårt att påverka priser på råvara och färdiga produkter och 
en försämrad prisbild kan resultera i försämrad vinst. En försämrad vinst skulle med definitionen 
”profit per time unit” innebära en sämre produktivitet trots att företaget kanske förbättrad 
produktionseffektiviteten i sågverket. (Lundahl, 2007)    
 
Lundahl visar att sågverk kan skapa en bättra processtyrning genom att använda verktyg som 
simuleringsprogram, benchmarking metoder, processövervakning och analysutrustning. Detta 
bidrar till en högre produktivitet och bättre lönsamhet. Information som samlas in av olika 
processövervakningssystem kan ge tillförlitliga data med hög detaljgrad som kan utnyttjas i 
processtyrningsverktyg och simuleringsmodeller. (Lundahl, 2007)  
 
I examenarbetet Lindberg (2005) analyseras optimeringsprogrammet Woodline som använder 
olika tabellpaket för maximera sågtimrets värdeutbyte. Tabellpaketen talar om vilka dimensioner 
brädor och plank som stocken skall sönderdelas i, även kallat postningsmönster.  I studien används 
en simuleringsfunktion i programmet för att undersöka hur olika typer av tabellpaket påverkar 
produktionen med syftet att försöka öka volymutbytet.   
 
För att bedöma hur förändringarna och de nya tabellpaketen faller ut i verkligheten genomfördes 
även provsågningar. I ett försökt att öka centrumutbytet visade studien att det var möjligt att öka 
centrumstorleken men det skapade problem med en hög vankantsandel på plankorna. Studien 
visade också att den mänskliga faktorn kunde vara avgörande för resultatet. Sågverksoperatören 
som sköter inläggningen av stockarna till sönderdelningen ansvarar för valet av tabellpaket som 
skall användas. Precision i inläggningen är avgörande för sågutfallet och många operatörer väljer 
därför klassa ned det tabellpaket som optimeringsprogrammet har räknat fram till en lägre höjd på 
centrumblocket. Anledningen är att minska vankantsandelen men nedklassningen innebär även ett 
lägre volymsutbyte (Lindberg, 2005). 
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Metod  
Studiens tillvägagångssätt omfattar följande tre steg:  
 
1. Teori- och litteraturstudie. 
 
2. Beskrivning av sågverksflödet med fokus på justerverket och BoardMaster-systemet. 
 
3. Analys av värdeoptimeringsprocessen med dagens sorteringssystem samt med 
alternativa sorteringsscenarier. 
I det första steget genomfördes en teori- och litteraturunderssökning (kap. 2), teorierna skulle 
användas till att utforma det övergripande tillvägagångssättet i studien. 
Litterturundersökningen avsåg att identifiera tidigare studier inom ämnena optimering i 
justerverket samt övriga optimeringar i sågverksflödet. Litteraturen skulle utgöra ett 
komplement till det övriga resultatet samt användas för att analysera trovärdigheten i studien 
och därmed göra det möjligt att dra eventuella slutsatser. 
  
I steg två studerades sågverkets justerverk samt BoardMaster-system genom egen observation 
samt intervju med personal på sågverket (kap. 4.1). Detta krävdes för att få en förståelse för 
justerverksprocessen och optimeringssystemet och därmed kunna besvara studiens 
övergripande problemformulering.  
 
Det tredje steget i metoden skulle ge direkt svar på de fem frågorna i delstudie 1 och 2 som 
formulerades i syftet (kap. 4.2 – 4.3). Tillvägagångsättet för denna del beskrivs nedan i kapitel 
3.1. 
Analys av värdeoptimeringsprocessen 
Tillvägagångsättet i den här delen av studien har precis som syftet delats upp i delstudie 1 och 
2. Den första delen avser att analysera trävarornas värdeutveckling i justerverket, 
volymandelar i de olika sorteringsklasserna samt huvudsakliga nedklassningsorsaker med 
dagens sorteringssystem. 
 
I delstudie 2 användes resultatet från delstudie 1 för att skapa två scenarier. Syftet var att 
bedöma hur dessa scenarier skulle påverka värdet på respektive dimension.  
 
I Figur 9 presenteras en modell som översiktligt beskriver tillvägagångssättet i 
examensarbetet. Modellen bygger i grunden på det systematiska tillvägagångssättet vid en 
process analys enligt Krajewski (2010).  Modellen har anpassats och stegen har omformulerats 
för att beskriva studien. Arbetsgången i studien omfattar de fem första stegen. 
”Implementering av processförändringar” som är det sista steget har markerats med ett 
frågetecken då detta är ett alternativ som värdföretaget Rörvik Timber måste utvärdera och 




Figur 5. Process analys i sex steg. (Krajewski et al., 2010) 
Simuleringsprogram och dataunderlag 
Det huvudsakliga verktyget i studien var BoardMaster-systemets simuleringsprogram. 
Programmet fungerar på precis samma sätt som systemets riktiga optimeringsprogram gör i 
justerverket d.v.s. optimerar värdeutbytet för varje bräda. Simulering är som beskrivs i kap 
2.1.6 en lämplig metod då syftet är att testa olika lösningar på problemet (Krajewski, 2010). 
Val av produktmix bör enligt Lycken (2000) egentligen ske genom en totaloptimering av 
produktionen men att parametrarna i sågverksproduktionen är så stor att det är svårt att 
genomföra. Krajewski (2010) menar att simulering är en bra metod då parametrarna är för 
många för att en optimeringslösning skall vara möjlig. Lycken (2000) anser dock att den finns 
en viss osäkerhet kopplat till deloptimeringar i sågverksflödet.  
 
Osäkerhet kring deloptimering är en faktor som kan påverka validiteten i studien. Validitet 
avser enligt Ejvegård (2009) att studien mäter det som var avsikten att mäta. Även om 
simuleringsprogrammet visar på en förbättring av värdeutbytet i justerverket kanske andra 
parametarar i sågverksflödet gör att detta faktiskt inte är en bättre lösning.  
 
De ingående parametrar som behövs för att kunna göra en simulering är brädbilder som 
kamerorna i justerverket fotograferar, sorteringsreglerna för de kvalitetsklasser som används 
samt priser för respektive klass. Brädbilder kan lagras i programmet i samband med att den 
valda dimensionen bearbetas i justerverket. Genom utnyttja data från den egna produktionen 
menar Lundahl (2007) att sågverken kan få ett bra underlag för vidare analys i exempelvis 
simuleringsmodeller. I simuleringsprogrammet kan samma brädor optimeras oändligt antal 
gånger vilket gör att förutsättningarna vid varje simulering blir identiska. Detta bidrar till en 
hög reliabilitet i studien. Med reliabilitet menas att de mätinstrument som används skall vid 
olika tillfällen ge lika resultat (Bell, 2000).    
 
Maximala antalet virkesbitar som kan optimeras i simuleringsprogrammet är 1000 stycken per 
körning. Därför lagrades brädbilder på 1000 virkesbitar per dimension in i programmet. 
Kvalitetsregler och priser för sorteringsklasserna O/S, V, VI och VII överfördes från 
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BoardMaster-systemets riktiga optimeringsprogram till simuleringsprogrammet. På grund av 
etiska aspekter med hänsyn till värdföretaget Rörvik Timber kommer alla kvalitetsregler samt 
försäljningspriser inte att presenteras i studien utan enbart de ändringar i reglerna som gjorts.  
 
Efter att varje simulering genomförts sammanställdes resultatet i en statistikrapport som visas 
i Figur 10. I statistikrapporten utlästes siffror för ingående volym samt volym per kvalitetklass 
efter optimering. Utöver statistikrapporten utnyttjades en funktion i simuleringsprogrammet 
som sammanställer samtliga nedklassningsorsaker.   
 
 
Figur 6. Sstatistikrapport efter en körning i simuleringsprogrammet. 
Studie 1 – Värdeoptimeringsprocessen med Rörviks kvalitetsklasser 
För att kunna besvara frågeställningen till studie 1 krävdes ett antal ingående parametrar. 
Första steget var att bestämma omfattningen på studien då förutsättningarna både vad det 
gäller virkets egenskaper och sorteringsregler skiljer mellan olika dimensioner. Risken med att 
begränsa antalet dimensioner i studien var möjligheten till att dra slutsatser som omfattade 
stora delar av sågverkets produktflora. Det ansågs dock vara allt för tidskrävande att analysera 
samtliga dimensioner som sågverket sågar. För att ända försöka skapa en viss spridning 
bestämdes att studien skulle omfatta två dimension brädor och två plank.  
 
Vid beräkning av värdeprocessen bestämdes att Rörviks standard sorter O/S, V, VI och VII 
skulle användas. För att göra studien så verklighetsförankrad som möjligt valdes 4 
dimensioner som vanligen sorteras i standardklasserna. I Tabell 2 presenteras de dimensioner, 
sorteringsklasser och antal virkesbitar som användes i studien.  
 
För att kunna beräkna värdeutvecklingen i justerverket krävdes ett ursprungsvärde på 
trävarorna innan justerverket. Värdet på ojusterade brädor och plank ansågs vara lika med 
försäljningspriset på sorteringsklass VII, då den sorten inte har några kvalitetsregler utöver att 
virkesbiten måste hålla samman.  
 20
Tabell 2. Dimensioner, sorteringsklasser, antal virkesbitar och total volym i studie 1 
Dimension Rörviks Sorteringsklasser Antal virkesbitar Total volym (m
3sv) 
25 x 100 O/S, V, VI, VII 1000 9,95 
25 x 150 O/S, V, VI, VII 1000 15,05 
50 x 150 O/S, V, VI, VII 1000 36,25 
50 x 225 O/S, V, VI, VII 1000 51,42 
 
I Tabell 3 presenteras prisindex för kvalitetsklasserna i respektive dimension. Priset för 
kvalitetsklass O/S utgör index 100 för varje dimension. Priset för kvalitetklass O/S skiljer 
mellan de olika dimensionerna och därför är inte indexserierna jämförbara mellan olika 
dimensioner utan enbart mellan olika kvalitetsklasser i samma dimension.  
Tabell 3. Prisindex för Rörviks  kvalitetsklasserna i respektive dimension samt flispris 
Dimension O/S V VI VII Flispris 
25 x 100 100 53 38 28 6 
25 x 150 100 63 37 26 6 
50 x 150  100 79 69 49 10 
50 x 225 100 79 64 41 9 
 
 





























I formel 2 – 7 presenteras de antaganden som gjordes vid beräkningarna i studie 1. 
 
 
Formel 2. Volymandel i kvalitetklass i efter justering. 
 
 
Formel 3. Justeringsutbyte (%) 
Värde = X kr/m3 
Formel 4. Värdet för dimensionen innan justering (kr/m3) 
 
 
Formel 5. Värdet för kvalitetklass i efter justering (kr/m3) 
 
 
Formel 6. Totalt värde för dimensionen efter justering (kr/m3) 
 
Formel 7. Medelpriset för de sågade trävarorna i dimensionen efter justering (kr/m3sv) 
Studie 2 – Värdeoptimeringsprocessen med alternativa sorteringsscenarier 
Scenario 1 – Större kvistdiamter i sort V 
I scenario 1 har enbart reglerna för maxtillåten kvistdiameter i sorteringsklass V ändrats. 
Tillåten kvistdiameter på flatsidorna i Rörviks sorterings klass V ligger för samtliga 
dimensioner relativt nära reglerna för sort B i Nordisk Trä (1994). I Scenario 1 valdes att 
tillåta en kvistdiameter på flatsidan som motsvarar maxnivån i klass C enligt Nordisk Trä. 
Tillåten kvistdiameter på kantsidorna ändrades inte för 25 x 100 och 25 x 150 då den redan 
tilläts vara obegränsad. I de två andra dimensionerna var Rörviks regler för kantsidekvist i sort 
V striktare än reglerna för sort B i Nordiskt Trä (1994). Därför höjdes regler i scenario 1 till 
att enbart komma i nivå med reglerna för sort B. Förändringar av sorteringsklass V i scenario 
1 visas i Tabell 4. 
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Tabell 4. Maximal kvistdiameter i Scenario 1 (sorteringsklass V) 
Dimension  Flatsidekvist (mm)    Kantsidekvist (mm)   
  Rörvik   Scenario 1 Rörvik   Scenario 1 
25 x 100 31 50 X  X 
25 x 150 36 55 X  X 
50 x 150 52 65 28 40 
50 x 225 60   70 35   40 
 
Priserna som användes för simuleringarna i scenario 1 var samma som användes i studie 1. 
Efter att simuleringarna var gjorda beräknades det nya värdet för varje dimension (beräkning 
av värdet för en dimension efter justering beskrivs i formel 6).  
 
Eftersom kvalitetskraven i sort V sänktes i scenario 1 gjordes antagandet att försäljningspriset 
kommer sänkas. Därför jämfördes värdet för dimensionerna i scenario 1 med dimensionernas 
värde i delstudie 1 för att beräkna hur mycket priset på sort V kunde sänkas innan 
förändringarna skulle ge en negativ värdeförändring.     
 


















Formel 8. Lägsta pris för sort V i scenario 1 
 
Formel 9. Maximal prissänkning för sort V i scenario 1. 
Scenario 2 – Ny sorteringsklass (V-special) 
I scenario 2 användes Rörviks sorteringsklasser i standardutförande precis som i studie 1. 
Förändringen som dock genomfördes var att lägga till ytterligare en sort. Den nya sorten var 
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identisk med sort V förutom i reglerna för kviststorlek samt regler för hörnkvist. Om en kvist 
befinner sig närmare kanten än 3mm på antigen flatsidan eller kantsidan räknas den i sort V 
som en hörnkvist. Den regeln togs bort och dessa kvistar räknades därmed som en vanlig kant- 
eller flatsidekvist i den nya sorten som kallades V-special. Maxtillåten kviststorlek för 
flatsidorna i V-special bestämdes vara precis mellan Sort B och C i Nordiskt Trä (1994) och 
storlek på kantsidekvist enligt sort B. I Tabell 5 visas skillnaderna i kvistregler mellan sort V 
och Sort V-special. Prisnivån för sort V-special som användes i scenario 2 var precis i mellan 
priset för sort V och VI. 
Tabell 5. Skillnader i kvistregler mellan sort V och V-special som användes i Scenario 2 
Dimension  Flatsidekvist (mm)    Kantsidekvist (mm)   
  Rörviks sort V    
Ny sort  
V-special 
Rörviks 
sort V   
Ny sort  
V-special 
25 x 100 31 43 X  X 
25 x 150 36 48 X  X 
50 x 150 52 58 28 40 
50 x 225 60   65 35   40 
 
Värdet för dimensionerna beräknades enligt formel 6. Nedan förklaras variablerna som 









Formel 10. Priset för sort V-special som användes i scenario 2. 
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Resultat 
Resultatkapitlet inleds med beskrivning av sågverksflödet, justerverket och BoardMaster-
systemet vid sågverket i Rörvik. I kapitel 4.2 och 4.3 presenteras resultatet för 
värdeoptimeringsprocessen uppdelat på de fem delfrågor som formulerades i syftet 
Processöversikt 
Sågverksflödet vid sågverket i Rörvik 
Sågverket Rörvik Timber Rörvik AB ligger i byn Rörvik söder om Sävsjö i Småland. 
Sågverket är inriktat på normaltimmer fura och produktionen för år 2012 var 95 000 m3sv.  
Sågverkets olika delprocesser beskrivs nedan. 
Timmersortering 
Sågverksflödet börjar på timmerplanen med omätt virke där timmerbilarna lastar av det 
inkommande timret. Virket transporteras därifrån vidare till mätstationen där VMF Syd mäter 
volym samt kvalitets klassificerar virket. Efter mätning vänds timret för att få toppänden åt 
samma håll och transporteras sedan ut till fackindelningen. Stockens toppdiameter avgör 
vilket dimensionsklass den tillhör och därmed i vilket fack den skall placeras. Varje 
dimensionsklass har ett spann på två centimeter och stockar varierar i toppdiameter från 12 
centimeter till 45 centimeter. I takt med att facken fylls upp hämtar en hjullastare stockarna 
och placerad dessa i ett mellan lager för inmätt virke.  
Barkning och sönderdelning 
Från mellanlagret transporteras stockarna vidare till rotreduceraren, där matas de fram en i 
taget och eventuella rotben kapas bort. Efter rotreduceraren går stockarna till barkning och 
sedan vidare igenom en 3D mätram. Där mäts diameter och längd samt eventuell krök och 
avsmalning. Mätdatat tillsammans med pris på färdiga produkter används för att 
värdemaximera postningsmönstret. Stockarna rundvrids för optimalt utbyte och sedan 
reduceras två av stockens sidor till plana ytor med åtta klingor in en klingsågsmaskin. Blocket 
vänds sedan och de andra två sidorna reduceras. Sidobrädorna från samtliga fyra sidor går 
vidare till kantverket och blocket passerar igenom en profileringsmaskin som sågar ut 
ytterligare två sidobrädor. Blocket som nu består av centrumutbytet går vidare till 
delningssågen där det delas upp i centrumbitar.  
Råsortering 
Efter delningssågen går centrumutbytet precis som sidobrädorna till råsorteringen. I 
råsorteringen mäter ett LIMAB-system med hjälp av laserteknik längd, bredd samt vankant 
som eventuellt kapas bort. Virket sorteras dimensionsvis i fack och ströas med en packläggare 
till virkespaket. Paketen tillåts blir 1,5 meter x 1,5 meter stora innan facken töms, vilket är en 
anpassad storlek för torkarna. 
Torkning 
Efter råsorteringen torkas virket ner till en fuktkvot i intervallet 10-18 % men normalt 18 %. 
Sågverket har två vandringstorkar samt fem kammartorkar vilket tillåter en torkning av hela 
sågverksproduktionen. Innan torken står virket i torkkö, centrumvirket ställs åt sidan tills det 
finns 28 paket som sedan körs in i en av kammartorkarna. Anledningen är man vill säkerställa 
en jämn torkningseffekt. Sidobrädorna torkas i vandringstorkarna. Efter torkning mellanlagras 
virket tills det finns ett visst antal kubik av samma dimension som sedan går in i justerverket. 
Justerverket beskrivs mer i detalj i kap 3.2.2. 
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Vidareförädling och försäljning 
Efter justerverket paketeras antingen virket för försäljning eller så går det vidare till 
vidareförädling i hyvleriet. Efter hyvling och paketering går virket vidare till utlastning. Alla 
trävaror transporteras på lastbil från sågverket och går antingen direkt till kund, grossist eller 
hamn och där vidare med båt till tillexempel Japan eller Egypten.  
Justerverket 
I intaget till justerverket lyfts virkespaketen in med en truck. Paketen förflyttas succesivt inåt 
mot en tilt som lyfter upp paketet och lutar det så att ett lager brädor glider av i taget. I Figur 7 
visas intaget och tilten.  
 
Figur 7. Bilden till vänster i figuren visar intaget i justerverket och bilden till höger visar tilten. 
Brädorna transporteras sedan vidare in förbi en skiljevägg. Efter skiljeväggen finns 
BoardMaster systemet. Innan systemet finns en enstycksmatare som stoppar brädorna en kort 
sekvens för att sedan släppas iväg en i taget med ett jämt mellanrum. Brädorna passerar först 
under en båge där tre kameror finns monterade. Här fotograferas den uppåtvända flatsidan på 
brädorna. Efter första bågen vänds brädorna och passerar sedan under den andra kamerabågen. 
Här finns nio kameror som fotograferar den andra flatsidan samt brädans båda kantsidor.   
 
 
Figur 8. Bilden till vänster i figuren visar den första kamerabågen samt vändandordningen och bilden till höger 
visar trimmern. 
På bilden till vänster i Figur 8 visas den första kamerabågen som brädorna passerar under samt 
vändanordningen och bilden till höger visar trimmern som kapar brädorna. Systemet använder 
bilderna samt de inmatade kvalitetsregler och prislistan för att värdeoptimera varje bräda och 
bestämma hur den skall kapas. Efter den andra kamerabågen passerar brädorna igenom en ny 
skiljevägg. På andra sidan väggen finns trimmern, den tar emot kapordern från BoardMaster-
systemet och kapar sedan av precis så stor bit för respektive ände som systemet bestämt. 
Beroende på brädornas ingående läng kan systemet välja att kapa i maximalt 11 olika längder 
med 3 dm intervall med början vid 2,7 m.   
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Efter att brädorna kapas till rätt längd transporteras de vidare till sorteringsanordningen. 
Typen är en Traysorter som består av 30 vågrätta fack. Brädorna transporteras loddrätt nedåt 
och släpps sedan av i det fack som har brädor av samma kvalitet och längd. Facken töms 
sedan succesivt och brädorna paketeras till färdiga paket. Till vänster i Figur 9 visas 
sorteringssystemet och till höger paketeringen. 
 
  
Figur 9. Bilden till vänster i figuren visar sorteringsandordningen och bilden till höger paketeringen. 
BoardMaster-NT 
Beskrivning av systemet 
Den finska företaget Finscan producerar och säljer sedan år 1999 automatiska 
färgkamerasystem som sköter sortering samt värdeoptimering av trävarorna. Företaget har 
idag sålt 112 system för justerverk och en stor del av dessa till den svenska sågverksindustrin. 
BoardMaster som systemet heter kan utöver justerverk även användas i råsortering, kantning 
och hyvel. Systemet använder sig av färgkamerateknik som fotograferar virkesbitens båda 
flatsidor och kantsidor. Med hjälp av bilderna kan sedan system detektera olika defekter och 
bedöma dess storlek och typ. I Figur 10 ser man hur BoardMaster systemet har detekterat röta 
samt ett antal kvistar på en bräda. Systemet gör sedan en optimering där den beaktar inmatade 
kvalitetsregler för virkesbitens olika sidor samt prislistan för varje kvalitetsklass. 
Optimeringen syftar till att bestämma hur biten skall kapas till för att värdeutbytet skall bli så 
högt som möjligt. (Finscan, 2013)  
 
 
Figur 10. Figuren visar en bild på en bräda där ett BoardMaster system detekterar olika defekter. (Finscan, 
2013) 
Vilka kvalitetklasser och regler som systemet skall använda styrs helt av företaget och 
produktionsansvarig. Det går tillexempel bra att kombinera standarkvalitetsklasser med mer 
kundanpassade produkter. Med tanke på att kundernas krav på trävarorna varier finns det 
möjlighet att löpande justera kvalitetreglerna så att de överensstämmer med efterfrågan samt 




Statistik och simulering 
BoardMaster-systemet har ett statistik- och rapportprogram som kan utnyttjas för att 
sammanställa och analysera olika produktionssiffror. I programmet finns en funktion för 
korttidsstatistik och en för statistikrapporter. Genom att välja en startpunkt tillexempel vid 
skiftbyte eller då man byter dimensionsklass lagrar programmet kontinuerligt statistik. I 
funktionen för ”korttidsstatistik” kan produktionsansvarig löpande följa bl.a. fördelningen av 
brädor eller plank i de olika kvalitetklasserna som är valda. När rapportperioden sedan 
avslutas finns möjligheten spara och skriva ut statistikrapporter som bl.a. visar antalet brädor i 
respektive kvalitetklass, volymer, längder och avkap. 
 
I systemets optimeringsprogram finns även en funktion som heter simulering och där kan 
sparad bräddata analyseras vidare. Genom att spara in data för ett parti brädor kan man 
granska hur optimeringsresultaten blev samt analysera optimeringen för enskilda brädor 
genom bilder och siffror. I programmet kan man sedan simulera resultaten om man skulle 
ändra några kvalitetsregler eller priser för att se hur resultatet skulle skilja från den 
ursprungliga optimeringen.  
Handelssortering 
I justerverket bedömer BoardMaster-systemet olika kvalitetsparametrar som bland annat 
kvistar, sprickor, barkdrag, deformation, vankant m.m. och klassificerar sedan brädorna i olika 
kvalitetklasser eller även kallat sorteringsklasser. Sorteringen kan ske enligt Nordisk Trä 
(1994) även kallad ”Blå boken” som är en reviderad version av den ”Gröna boken” som kom 
ut år 1960. I den reviderade versionen har det skett en viss skärpning av reglerna samt så har 
benämningen av de olika sorteringsklasserna förändrats. I den ”Gröna boken” fanns sex 
klasser där de finaste klasser -V benämndes som O/S, V som kvinta och V som utskott. I 
den blå boken används tre klasser, A, B och C där A är den högsta kvalitén. Sorteringsklass A 
kan även delas in i underklasserna A1-A4. Sorteringssystemen är relativt lika och för praktisk 
användningen kan man benämna klass -V i Gröna boken som A i den blå, V som B och V 
som C. 
 
I justerverket på Rörviksågen används främst kundanpassade kvalitetsregler. I de flesta 
dimensionsklasser används sorteringsklasserna O/S, V, VI och VII. Reglerna i respektive sort 
liknar till stor del reglerna för sorterna i ”Blå boken”. Anledningen till att de bör kallas 
kundanpassade är att reglerna justeras kontinuerligt mot de krav kunderna har på produkterna. 
Företaget väljer tillexempel i en del sorter att begränsa tillåten storlek på defekterna mer än 
vad de standardiserade reglersamlingarna gör. Syftet är dels att bemöta kundönskemål men 
även att skapa en hög och jämn kvalitetsnivå på produkterna.  
Värdeoptimeringsprocessen med Rörviks sorteringsklasser 
Värdeutvecklingen 
I Tabell 6 redovisas en sammanställning av värdeutvecklingen för de fyra dimensionerna i 
justerverket. Värdeutvecklingen för dimensionerna ligger inom intervallet + 40 - 63% jämfört 
med värdet för dimensionerna som ojusterade brädor och plank. Störst värdeökning har 
dimension 25 x 150 med + 63,2 % och minsta värdeökning har dimension 50 x 150 med + 
39,8 %.  
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Tabell 6. Värdeutveckligen per dimension i justerverket 
Dimension    Värde (kr/m3)      
Innan justering   Efter justering Förändring (%) 
25 x 100 950 1401 + 47,5 
25 x 150 900 1469 + 63,2 
50 x 150 950 1328 + 39,8 
50 x 225 900   1423 + 58,1 
 
I Tabell 7 redovisas dimensionsmedelpris för de sågade trävarorna samt volymutbyte för varje 
dimension. Dimension 25 x 150 har högst dimensionspris med 1678 kr/m3sv, men den har 
även det lägsta justeringsutbyte, det vill säga högst avkapsandel. Dimension 50 x 150 har lägst 
dimensionspris med 1410 kr/m3sv och det högsta justeringsutbyte med 93,2 %.  
Tabell 7. Dimensionsmedelpris och justeringsutbyte per dimension 
Dimension Dimensionspris Justeringsutbyte 
Sågad vara (kr/m3sv) Sågad vara (%) 
25 x 100 1539 89,6 
25 x 150 1678 85,8 
50 x 150 1410 93,2 
50 x 225 1537 91,5 
Volym- och värdeandel 
 I Figur 11 – 14 presenteras volym- och värdeandel fördelat på de fyra sorteringsklasser samt 
en klass för avkap- och vrakbitar. Med volymandel anses alltså så stor andel av den ingående 
volymen till justerverket (för en specifik dimension) som faller ut i respektive sort efter 
justering. Värdeandelen är respektive sorts bidrag till dimensionens totala värde efter 
justering. Gemensamt för samtliga dimensioner är att sort VI dominerar både volym och 
värdemässigt sett.  
 
25 X 100 som visas i Figur 11 är den dimensionen där sort VI är mest dominerande med både 
en värde- och volymandel som är större än samtliga andra klasser tillsammans. Volymandelen 
för klass VI är 62,8 % och värdeandelen är 58,3 %. Näst störst värdemässigt är O/S med en 






Figur 11. Volym- och värdeandel i 25 x 100. 
Volym- och värdeandelerana i dimension 25 x 150, som presenteras i Figur 12, har en jämnare 
fördelning mellan sorterna jämfört med 25 x 100. Den sammanlagda värdeandelen för O/S och 
V är cirka 50 %. 25 x 150 är den dimension som har störst volymandel i vrak och avkap, cirka 
14,2 %. Värdeandelen för vrak och avkap är cirka 2 %.   
  
 
Figur 12. Volym- och värdeandel i 25 x 150. 
I dimension 50 x 150 som visas i Figur 13 utgörs den största volymen av sort V och VI med 
en andel på cirka 85 %, värdeandelen är cirka 90 %. 50 x 150 är den dimension som har lägst 






Figur 13.Volym- och värdeandel i 50 x 150. 
Dimension 50 x 225 som presenteras i Figur 14 har precis som 50 x 150 de största volym- och 
värdeandelarna i sort V och VI, sammanlagt 84 % av volymen och cirka 91 % av värdet. 50 x 
225 är den av samtliga volymer som har störst volym- och värdeandelar i sort V, 33 % av 
volymen och 40 % av värdet. 
 
 
Figur 14. Volym- och värdeandel i 50 x 225. 
Nedklassningsorsaker 
I Figur 15 presenteras samtliga nedklassningsorsaker för dimension 25 x 100. Kvistdiameter 
är den vanligaste orsaken och står för 56,9 % av nedklassningsfallen. Vankantsorsaker är näst 













Figur 15. Samtliga nedklassningsorsaker i dimension 25 x 100. 
I Bilaga 1 finns en sammanställning över samtliga nedklassningsorsaker för varje dimension. 
Den i särklass främsta nedklassningsorsaken i samtliga dimensioner är kvistdiameter. 
Kvistdiameter har lägst procentandel i dimension 25 x 100 med 56,9 % och högst i 50 x 225 
med 86,3 %. I Tabell 8 presenteras de vanligaste nedklassningsorsakerna fördelat per 
dimension.  
Tabell 8. Nedklassningsorsaker för de fyra dimensionerna 
Dimension Nedklassningsorsaker (%) 
  Kvistdiameter Vankant Övriga 
25 x 100 56,9 37,8 5,3 
25 x 150 58,7 34,8 6,5 
50 x 150 77,1 18,9 4 
50 x 225 86,3 9,8 3,9 
 
Utöver kvistdiameter är vankant en vanligt förekommande nedklassningsorsak. 
Vankantsorsaker delas i resultatet in i olika kategorier beroende på var vankanten är placerad 
på virkesbiten samt vilket typ av vankantsdefekt som varit avgörande för nedklassningen. 
Sammanställs samtliga vankantsorsaker till en kategori utgör dessa mellan cirka 10 – 38 %. 
Nedklassning beroende på vankant är betydligt vanligare i dimensionerna brädor än i plank.   
Värdeoptimeringsprocessen med sorteringsscenarierna 
Scenario 1 – Större kvistdiameter i sort V 
I Tabell 9-12 presenteras resultatet för varje dimension i Scenario 1.  I dimension 25 x 100 
ökar volymandelen för kvalitetsklass V från 12 % till 25 % och volymandelen för VI minskar 
från cirka 63 % till 49 %. Värdet för 25 x 100 stiger från tidigare 1401 kr/m3 till 1448 kr/m3. 
Förändringarna tillåter att priset på sort V sänks maximalt 10,7 % utan att det tidigare värdet 
1401 kr/m3 underskrids.  
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Tabell 9. Resultatet av Scenario 1 i dimension 25 x 100 
Kvalitetsklass   Volymandel (%)    Värde (kr)   
  Rörvik Scenario 1 Rörvik Scenario 1
O/S 8,3 8,2 283,6 280,2 
V 12,3 24,6 220,7 443,2 
VI 62,8 49,4 816,6 642,8 
VII 6,2 6,2 59,2 59,2 
Vrak & Avkap 10,4 11,5 20,7 22,9 
Summa 100 100 1401 1448 
 
Resultatet för 25 x 150 som presenteras i Tabell 10 visar att volymandelen för kvalitetsklass V 
ökar till från cirka 19 % till 32 %. Värdet för dimension 25 x 150 ökar från 1469 kr/m3 till 
1574 kr/m3. Förändringarna innebär att priset på sort V kan sänkas med maximalt 14,8 % utan 
det tidigare värdet 1469 kr/m3 underskrids. 
Tabell 10. Resultatet av Scenario 1 i dimension 25 x 150 
Kvalitetsklass   Volymandel (%)    Värde (kr)   
  Rörvik Scenario 1 Rörvik Scenario 1
O/S 8,9 8,5 311,6 297,7 
V 18,9 32,4 415,1 713,4 
VI 47,7 33,9 620,2 440,5 
VII 10,4 10,4 93,3 93,3 
Vrak & Avkap 14,2 14,8 28,3 29,6 
Summa 100 100 1469 1574 
 
I dimension 50 x 150 som visas i Tabell 11 ökar volymandelen för sort V med 25,8 
procentenheter. Volymandelen för sort VI minskar med ungefär motsvarande nivå. Värdet 
ökar med 49kr/m3 och förändringarna tillåter en maximal prissänkning på cirka 6,3 % för sort 
V. 
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Tabell 11. Resultatet av Scenario 1 i dimension 50 x 150 
Kvalitetsklass   Volymandel (%)    Värde (kr)   
  Rörvik   Scenario 1 Rörvik   Scenario 1
O/S 4,0 4,0 78,0 78,0 
V 24,2 50,0 375,4 775,2 
VI 60,9 35,0 821,9 472,6 
VII 4,1 3,9 39,0 37,2 
Vrak & Avkap 6,8 6,8 13,6 13,7 
Summa 100   100 1328   1377 
 
I dimension 50 x 225 som presenteras i Tabell 12 ökar volymandelen i sort V med 11,3 
procentenheter och värdet ökar 33 kr/m3. Värdeökningen tillåter en maximal prissänkning på 
cirka 4,3 % i sort V.  
Tabell 12. Resultatet av Scenario 1 i dimension 50 x 225 
Kvalitetsklass   Volymandel (%)    Värde (kr)   
  Rörvik   Scenario 1 Rörvik   Scenario 1
O/S 3,7 3,6 80,9 78,1 
V 33,1 44,4 575,9 772,1 
VI 51,3 39,8 718,8 557,9 
VII 3,4 3,4 30,6 30,6 
Vrak & Avkap 8,5 8,8 17,0 17,5 
Summa 100   100 1423   1456 
Scenario 2 – Ny sorteringsklass (V-special) 
I Tabell 13-16 presenteras värdeeffekterna av att införa en ny sorteringsklass (V-special) i 
varje dimension. I dimension 25 x 100 blir volymandelen för sort V-special 9,8 %. 
Värdeökningen för dimension blir 17 kr/m3, 1,24 %. 
Tabell 13. Resultatet av Scenario 2 i dimension 25 x 100 
Kvalitetsklass    Volymandel (%)       Värde (kr)   
   Innan    Scenario 2 Innan    Scenario 2 
O/S 8,3 8,3 283,6 283,6 
V 12,3 11,3 220,7 202,6 
V-special   9,8 152,7 
VI 62,8 53,8 816,6 699 
VII 6,2 6,2 59,2 59,2 
Vrak & Avkap 10,4    10,6 20,7    21,1 
Summa 100    100 1401    1418 
 
I dimension 25 x 150 som presenteras i Tabell 14 blir volymandelen för sort V-special 10 %. 
Värdet ökat med 2,15 %, 31 kr/m3.  
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Tabell 14. Resultatet av Scenario 2 i dimension 25 x 150 
Kvalitetsklass    Volymandel (%)       Värde (kr)   
   Innan    Scenario 2 Innan    Scenario 2 
O/S 8,9 8,9 311,6 311,6 
V 18,9 17,8 415,1 391,8 
V-special 10,0 174,4 
VI 47,7 38,5 620,2 500,1 
VII 10,4 10,4 93,3 93,3 
Vrak & Avkap 14,2    14,5 28,3    29,0 
Summa 100    100 1469    1500 
 
Tabell 15 visar att värdet i dimension 50 x 150 ökar med 20 kr/m3, 1,54 %. Volymandelen för 
sort V-special blir 24,1 %.   
Tabell 15. Resultatet av Scenario 2 i dimension 50 x 150 
Kvalitetsklass    Volymandel (%)       Värde (kr)   
   Innan    Scenario 2 Innan    Scenario 2 
O/S 4,0 4,0 78,0 78,0 
V 24,2 22,6 375,4 351,0 
V-special 24,1 350,0 
VI 60,9 38,3 821,9 517,7 
VII 4,1 4,0 39,0 38,0 
Vrak & Avkap 6,8    6,8 13,6    13,7 
Summa 100    100 1328    1348 
 
I dimension 50 x 225 som presenteras i Tabell 16 blir volymandelen för sort V-special 11 %. 
Värdet ökar med 14 kr/m3, 0,94 %.  
Tabell 16. Resultatet av Scenario 2 i dimension 50 x 225 
    Volymandel (%)    Värde (kr)   
Kvalitetsklass Innan   Scenario 2 Innan   Scenario 2 
O/S 3,7 3,6 80,9 79,6 
V 33,1 31,3 575,9 545,1 
V-special 11,0 172,8 
VI 51,3 42,3 718,8 591,6 
VII 3,4 3,4 30,6 30,6 
Vrak & Avkap 8,5 8,4 17,0 16,8 





Värdeutvecklingen för de fyra dimensionerna sorterat i Rörviks standardklasser varierar 
mellan + 40 – 63 %. Störst värdeökning har dimension 25 x 150 och 50 x 225. De faktorer 
som främst påverkat värdeutvecklingen är prisnivåer och sorteringsregler i olika 
kvalitetsklasser samt virkesegenskaperna i olika dimensioner (Lycken, 2000). Den främsta 
anledningen till att värdeutveckligen var högst i de två nämnda dimensionerna kan 
förmodligen kopplas till sorteringsreglerna för kvistdiameter. Tillåten kvistdiameter ökar med 
virkesbitens bredd, speciellt i sort V. I dimension 25 x 150 var volymandelen i sort V 6,6 
procentenheter högre än i 25 x 100 och i dimension 50 x 225 var volymandelen i sort V 8,9 
procentenheter högre än i 50 x 150. Detta är tillsammans med skillnader i försäljningspriser de 
viktigaste orsakerna till att värdeutveckligen skiljer mellan dimensionerna i studien.  
 
Resonemangen ovan stöds av statistiken för nedklassningsorsaker. Där visar siffrorna tydligt 
att kvistdiameter är den i särklass största orsaken till att en stor del av virkesbitarna klassas ner 
i mindre välbetalda kvalitetsklasser. Det innebär att kvistdiameter är den virkesegenskap som 
främst begränsar volymandelarna i de finaste kvalitetsklasserna O/S och V.  
 
I sorteringsklass VI tillåts kviststorleken vara obegränsad. Sorteringen i justerverket resulterar 
i att de största volymerna virke i samtliga dimensioner faller ut som just sort VI. Självfallet 
blir en hög volymandel i sort VI en begränsande faktor för värdet då priset för sort VI varierar 
mellan endast 37 – 69 % av priset på O/S, beroende på dimension.   
Sorteringsscenarierna 
Värdeoptimeringsprocessen som beskrivs ovan var den första delen i studien, där dagens 
sortering och värdeoptimering analyserades. De resultaten utgjorde ett viktigt underlag och 
skapade förutsättningar för hur scenarierna sedan skulle utformas. Med tanke på de att största 
volymandelarna i dagsläget sorteras i sort VI riktades fokus i scenarierna på att försöka lyfta 
volym från sort VI till den mer välbetalda sort V. Då kvistdiameter visade sig vara den största 
nedklassningsorsaken i justerverket formades scenariern genom anpassningar av reglerna för 
kvistarnas storlek.  
 
Resultatet för scenario 1 visar att volymandelen i sort V ökar mest för dimension 50 x 150 
med 25,8 procentenheter jämfört med de övriga dimensionerna. Dock är det i dimensionerna 
brädor som värdeökningen är som högst. Följden blir att det är i dessa dimensioner som priset 
för sort V tillåts sänkas mest. Främsta anledningen anses vara att prisskillnaden mellan sort V 
och VI är störst i bräddimensionerna.  
 
Dimension 25 x 150 har störst värdeökning i det 1:a scenariot. Priset på sort V kan sänkas med 
maximalt 14,8 % innan ursprungsvärdet för dimensionen underskrids. Det innebär att om 
priset sänks 14,8 % hamnar värdet för dimensionen på samma nivå som när det sorteras med 
standard sorterna. Om priset för sort V sänks 10 % jämfört med priset för sort V i sitt 
standardutförande skulle värdet för dimensionen öka med 34 kr/m3, d.v.s. cirka 2,3 %.  Här 
blir det så klart en fråga om hur kunderna ställer sig till produkten och prisnivån. Även om det 
endast är reglerna för kvistdimeter som har ändrats så har gränsen för kivstens maxstolek höjts 
från 36 mm till 55 mm, en ökning med cirka 53 %.  
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Resultatet i scenario 2 där en ny sort (V-special) infördes är många sätt väldigt likt 1:a 
scenariots innebörd. I samtliga dimensioner ökade värdet och störst värdeökning avläses i 
dimension 25 x 150. Precis som i Scenario 1 är det dimension 50 x 150 som har störst 
volymförändringar. Volymandelen i sort V-special är 24,1 %, volymandelen i sort V minskade 
knappt två procentenheter men främst är det volym från sort VI som lyfts till V-special.  I 
dimension 50 x 225 blir volymandelen i sort V-special endast 11 %. Skillnader i 
kvalitetsreglerna mellan sort V och V-special är större i 50 x 150 jämfört med 50 x 225 
speciellt vad det gäller kantsidekvistarnas maxstorlek. Detta är förmodligen en av de främsta 
orsaker till att volymandelen för sort V-special är betydligt högre i dimension 50 x 150.    
 
Huvudorsaken till att värdeförändringen är störst i 25 x 150 kan på samma sätt som i scenario 
1 kopplas de stora prisskillnaderna mellan kvalitetsklasserna i bräddimensionerna. Priserna 
som användes för V-special är enbart godtyckligt satt mellan priset för sort V och VI. Skulle 
prisbilden för sort V-special se annorlunda ut skulle det kunna påverka värdeökningen för 
dimensionerna en hel del.  
 
Dimension 25 x 150 har ett pris på sort VI som avrundat motsvarar 60 % av priset på sort V. 
Det ger sort V-special ett pris i beräkningarna på cirka 80 % av priset på sort V. Skulle priset 
för sort V-special däremot motsvara cirka 90 % av priset på V skulle värdeökningen för 
dimensionen bli 54 kr/m3 istället för 31 kr/m3.  
Studiens tillämpbarhet och begränsningar  
Examensarbetets syfte var att analysera värdeoptimeringsprocessen i justerverket och 
identifiera möjligheter till ett ökat värdeutbyte. Studien är alltså ingen totaloptimering av 
produktmixen där hela sågverksflödet tas i beaktning. Enligt Lycken (2000) är ”online 
optimeringar” i sågversflödet en form av suboptimering så länge inte hela produktionen tas i 
beaktning.  Fokus har alltså varit värdehöjning av produkterna vilket enligt Olhager (2000) 
tillsammans med kostnadsrationalisering utgör de två alternativen vid värdeanalys. Olhager 
menar också att värdeökningen ska vara större än eventuella kostnader som kan kopplas till 
värdeökningen. Studien har inte beräknat några kostnadseffekter av de scenarier som 
analyserades men självfallet skulle det kunna tillkomma en del kostnader om dessa alternativ 
skulle införas. Fördelen med automatsorteringssystem är bland annat att man kan tillämpa fler 
och mer komplicerade regler än vid manuell sortering samt så går det enkelt och snabbt att 
lägga till eller ta bort en produkt (Lycken, 2000). Trots detta skulle det förmodligen tillkomma 
kostnader kopplat till försäljning då sorteringsregler har ändrats eller en ny produkt ska 
förmedlas.  
 
En annan kostnad alternativt minskad intäkt skulle kunna uppstå om en ny sort tillkommer i 
justerverket. Sorteringssystemet i justerverket har 30 stycken fack, alla kvalitetsklasser kan 
därmed inte sorteras i alla 11 längder. Ytterligare en sort skulle innebära att än färre virke 
skulle kunna sorteras i både kvalitetsklass och längd. När sortimenten blir för många så mixas 
en del längder i någon kvalitetklass. Virkespaket med mixade längder är svårare att sälja och 
det finns en risk att en prissänkning blir ett alternativ (Svensson, 2013). 
 
Vad det gäller datamaterialet i studien beskriver Lundahl (2007) att processoptimeringssystem 
i den egna produktionen kan ge detaljerade och tillförlitliga data. Med hänsyn till 
simuleringsprogrammets kapacitet utgjorde datamaterialet 1000 virkesbitar per dimension. 
Omfattningen på datamaterialet är något som kan ha stor påverkan på studiens tillförlitlighet. 
Det finns en risk att ett större datamaterial skulle kunna ge annorlunda resultat men företagets 
erfarenhet säger att 1000 brädor brukar ge en rättvisande bild av dimensionen i sin helhet. En 
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viktig aspekt med trä är dock de varierade virkesegenskaperna, vilket innebär att brädor från 
en annan råvara förmodligen skulle ge annorlunda resultat. Om tillexempel studien skulle 
baseras på fura från Norrland så skulle kanske kvistdiameter inte varit en lika betydande 
egenskap som resultatet i den här studien visat. En annan viktigt begränsning i studien är att 
föga hänsyn har tagits till eventuella mätfel i BoardMaster-systemet och brister i 
optimeringsfunktionen. Det är svårt att bedöma huruvida systemet tillexempel detekterar alla 
virkesegenskaper och defekter korrekt både vad det gäller storlek och typ.  
 
Studien visar att de är svårt att skapa några större värdeförändringar i dimensionerna genom 
att enbart ändra några regler i dagens sorteringssystem. Lycken (2000) beskriver att dagens 
hierarkiska sorteringssystem hindrar sågverken från utveckling av sorteringen och nya 
produkter. Dagens system är en form av negativ sortering där reglerna talar om vad som får 
och inte får finnas i respektive sort, det innebär att man vet inte vilka virkesegenskaper 
produkterna i en sort har utan endast vad de inte har (Lycken, 2000). Att använda trä som 
råvara med virkesegenskaper som kan variera en hel del i kombination med dagens 
sorteringssystem blir möjligheterna till utveckling och förändring av sorteringsprocessen 
relativt begränsade.   
 
Bristerna i sorteringsprocessen är inte enbart ett problem för sågverken. Sorteringen av virket 
sker på i princip liknande sett oberoende vem produkterna säljs till och vad slutprodukten är. 
Många kundsegment skulle förmodligen gynnas om produkterna var bättre anpassade för 
slutanvändningen. Arbetet kring sorteringen bör kanske snarare inriktas på att utveckla helt 
nya produkter tillsammans med kunder och kundgrupper. Simuleringsprogrammen i 
automatsorteringssystem gör det möjligt för sågverken att på ett enkelt och kostnadseffektivt 
sätt analysera om detta är en produkt som kan sorteras fram och huruvida den skulle vara 
lönsam. 
Framtida forskning 
Garvin (1988) belyser med kvalitetsdimensionerna att innebörden av begreppet kvalité skiljer 
mellan olika produkter och även mellan olika kunder där slutanvändningen är en viktig aspekt. 
Det finns ett kunskapsbehov i hur sågverken bättre kan utforma produkterna för att möta olika 
typer av kunder och deras krav på produkterna kopplat till slutanvändningen av produkterna. 
Förmodligen skulle sågverkens kunder ha en högre betalningsvilja för produkter som bättre 
möter deras önskemål vilket därmed skulle kunna bidra till ett högre värde för 
sågverksföretagen. 
 
En undersökning av Eliasson (2011) visar att virkesanvändningen i byggnation av enfamiljs 
trähus varierar mellan 9 – 27 m3 per hus. Kostnaden för virket motsvarar dock endast 2,5 – 
3,5 % av total produktionskostnad. Trähusproducenterna ser dock ett stort problem med 
kvalitén på virket som kan vara ojämn och inte anpassad för deras produktion. Studien visar 
att en trähusproducent har en kostnad på i snitt 17 000 kr per hus som kan kopplas till problem 
med virkeskvalitet. Grunden till detta anser Eliasson (2011) är att sorteringen i sågverken 
bygger på deras sorteringssystem där virket klassificerar med hög och låg kvalitet. Vid 
trähusbyggnation är det inte alltid de kvalitetsparametrar som sågverkens sortering fokuserar 
på som är viktigt. Rakt virke är förstås väldigt viktigt men utformning av virkespaketen, rent 
virke och längdfördelning kan vara viktiga parametrar för dessa företag.  
 
Trähusproduktionen idag kräver att det virke som köps in sorteras manuellt i husfabriken 
innan användning. I takt med att produktion blir allt mer automatiserad kommer möjligheten 
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till att manuellt sortera virket begränsas. Det kräver att virket som köps in måste följa tydliga 
kvalitetskrav och vara betydligt bättre anpassat för produktionen.       
 
Även om trähusproducenter bara en liten del av sågverkens kunder så visar Eliasson (2011) ett 
område där sågverken förmodligen har stora möjligheter. Då krävs dock ett bättre 
kommunikationsflöde mellan sågverken och deras kunder. Enligt Eliasson är det en 
förutsättning att sågverken får feedback från sina kunder om det ska ske någon utveckling. Det 
räcker inte att reklamera virket med motiveringen att kvalitén blir sämre och sämre.    
 
Trävaror som är bättre anpassade för slutanvändningen kan potentiellt sett både reducera 
kostnader kopplat till problem med virkeskvalitén samt bidra till mindre spill och därmed ett 
bättre utnyttjande av virket.  
Rekommendationer till Rörvik Timber 
Sammantaget visar båda scenariona att det finns möjligheter för Rörvik Timber att öka värdet 
på trävarorna i justerverket. En intressant aspekt är att det finns relativt stora volymer i de fyra 
dimensionerna som klarar samtliga sorteringsregler i sort V förutom maximal kvistdiameter 
och därmed klassas ner i sort VI med dagens sorteringssystem. Det innebär att relativt små 
regeländringar för kvistdiameter kan skapa stora volymförändringar mellan kvalitetsklasserna 
i en dimension och därmed värdeförändringar. Detta är ett faktum som företaget bör vara väl 
medvetna om då reglerna ständigt förändras och anpassas mot de kundönskemål som finns.  
 
Med tanke på att värde- och volymförändringarna skiljer en del mellan de olika dimensionerna 
så bör eventuella förändringar av sortering anpassas för varje dimension. Det är inte säkert att 











- Trävarornas värdeutveckling i justerverket varierar med dagens sorteringssystem inom 
intervallet + 40 – 63 %. Störst värdeökning har dimension 25 x 150 och lägst har 
dimension 50 x 150. 
 
- Tidigare studier visar att sorteringsregler, försäljningspriser och virkesegenskaper är 
avgörande faktorer för trävarornas värde. Examensarbetet visar att under givna 
förutsättningar är kvistdiameter den vanligaste nedklassningsorsaken och därmed den 
mest begränsande virkesegenskapen för trävarornas värdeutveckling i justerverket.  
 
- Värdeeffekterna av att tillåta en större kvistdiameter i sort V alternativt införa en ny 
sort i mellan sort V och VI är störst i dimension 25 x 150. Den främsta anledningen 
anses vara att prisskillnaderna mellan sort V och VI är störst i den dimensionen. 
 
- Höjs maxtillåten kvistdiametern för sort V från 36 till 55mm i dimension 25 x 150 kan 
priset för sort V sänkas max 14,8 % innan värdeeffekten av förändringen blir negativ. 
Sänks priset 10 % blir värdeökningen 34kr/m3 för dimensionen. Införs en ny sort (V-
special) i dimension 25 x 150 ökar värdet med 31kr/m3 om priset för den nya sorten 
motsvarar 80 % av priset på sort V. Skulle priset däremot vara 90 % av priset på sort V 
skulle värdet öka med 54kr/m3.  
 
- Störst volymförändringar i de två analyserade scenarierna har dimension 50 x 150. 
Höjs maxtillåten kvistdiameter för flatsidorna med 13mm och 12mm för kantsidorna i 
sort V ökar volymandelen med 25,8 procentenheter för den sorten. Införs en ny sort 
(V-special) blir volymandelen 24,1 % för den sorten och värdet för dimensionen ökar 
med 20kr/m3.  Anledningen till att volymförändringarna är störst i 50 x 150 anses till 
stor del bero på att gränsen för maxtillåten kvistdimater har höjts relativt mycket i 
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